Prozessautomatisierung

Der neue Kran in der CC 6 beférdert die Brammen zur Weiterbearbeitung in den Ausférderrollgang.

Stahlkolosse
im Akkord

Die neue Senkrecht-StranggieBanlage des Stahlherstellers Dillinger

ist ein Projekt der Superlative: Es ist die weltweit groBte Anlage ihrer
Art. FUr optimale Prozesse beim Stahlguss sorgt ein umfangreiches
Automatisierungs- und Instrumentierungspaket von ABB.
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Prozessautomatisierung

ie AG der Dillinger Huttenwerke

(Dillinger) im Saarland ist einer

der weltweit fiuhrenden Herstel-

ler von Grobblechen. Das hier-
zu bendtigte Vormaterial, die Strangguss-
brammen, werden im Stahlwerk der Hutte
produziert. Beim Bau der neuen Strang-
gieBanlage CC 6 handelt es sich mit rund
400 Mio. Euro um eine der bisher gréBten
Einzelinvestitionen am Stahlstandort Dillin-
gen. 4.500 Arbeiter haben Uber funf Jahre
hinweg an der neuen Anlage gebaut, die
im Juli dieses Jahres offiziell vorgestellt
wurde. Mit ihr lassen sich Brammen neu-
er GréBenordnungen herstellen: Mit einer
Dicke von 300 bis 500 mm handelt es
sich um die weltweit dicksten Brammen,
die insbesondere beim Bau von Pipelines
oder Windradern benotigt werden.

Umfangreiches Lieferpaket

ABB lieferte im Auftrag der SMS group,
einem weltweit fuhrenden Unternehmen
der Hutten- und Walzwerkstechnik, ein
umfassendes Leistungspaket. Dazu gehor-
ten neben der Hardware das Engineering,
das Projektmanagement, die Montage-
aufsicht, die Inbetriebnahme und die Ruf-
bereitschaft. Es gibt allein 75 Bedienplat-
ze flr das Leitsystem 800xA mit 1.200
Grafikbildern, Uber 110 System- und
Schaltschranke, 20 Controller und 38
Profibuslinien. Hinzu kommen fur die Ins-
trumentierung tUber 550 Druck-, Durch-
fluss- und Temperaturmessgerate sowie
40 Regelventile. Entsprechend umfangreich
war das Projekt auch mit Manpower aus-
gestattet: ,In Spitzenzeiten programmier-
ten 20 ABB-Mitarbeiter im Testfeld das Pro-
zessleitsystem 800xA mit Melody PM876
fur die gesamte Anlage; bei der Inbetrieb-
nahme waren wir mit 35 Personen vor Ort*,
sagt ABB-Projektleiter Jurgen Flothmann.

Im anlageneigenen Schalthaus reiht
sich Uber sechs Etagen Schaltschrank an
Schaltschrank: Hier laufen alle 25.000 Sig-
nale der Anlage Uber mehr als 500 km ver-
legte Kabel zusammen. ,Unser Prozessleit-
system ist sozusagen das Nervensystem,
das diese Signale auswertet und Uber das
das Bedienpersonal die Anlage steuert®,
erklart Jurgen Flothmann.

Mit Blick aufs Wesentliche

Herzstick inmitten der CC 6 ist der Leit-
stand mit fast kleinstadtischen Ausma-
Ben: 26 Bildschirme hat der Bediener im
Blick. Sie zeigen jederzeit den Fortschritt
des GieBprozesses an. ,StranggieBen ist
kompliziert. Der kleinste Fehler kann zum
GieBabbruch fUhren und sehr kostspielig

werden*, sagt Jurgen Flothmann. Daher
konzentriert sich die Visualisierung auf das
Wesentliche: Alles ist grau in grau gehal-
ten; Farben — etwa Rot — sind Fehlermel-
dungen vorbehalten. So soll der Bediener
auf den ersten Blick einen Alarm erkennen
und nicht von den vielen anderen Meldun-
gen abgelenkt werden.

Wasser spielt bei der Stahlherstellung
eine zentrale Rolle. Um sicherzustellen,
dass der gegossene Strang von 17,5m
Lange vollkommen erstarrt, muss er Uber
776 DUsen, auf 19 Regelkreise verteilt, mit
Wasser heruntergekthlt werden. In der
Wasserversorgung kommen ABB-Instru-
mentierungsprodukte wie Druck-, Durch-
fluss- und Temperaturmesser zum Einsatz.

Ein wichtiger Meilenstein des Pro-
jekts war der erste Guss: Im Herbst 2015
gelang es im Rahmen von Versuchen an
der CC6, die weltweit grote und erste
500 mm dicke Bramme zu gieBen — Dillin-
ger nimmt damit den Weltrekord fUr sich in
Anspruch. Derzeit arbeitet die Anlage im
Probebetrieb unter produktionsahnlichen
Bedingungen. Wenn die Inbetriebnahme
erfolgt ist, wird Dillinger mit ihr Stahlko-
losse im Akkord herstellen: Pro Tag sollen
hier bis zu 200 Brammen mit einer Lan-
ge von bis zu 11.800 mm bei einer Breite
von 2.200 mm und einer Dicke von 300 bis
500 mm gegossen werden. Eine Bramme
wiegt bis zu 120 t — so viel wie 24 Elefan-
ten. Die Brammen liefern die Dillinger an
ihre eigenen Walzwerke in Dillingen und
im franzdsischen Dinkirchen.

Weitere Infos: juergen.flothmann@de.abb.com

StranggieBanlage CC 6

Beim Strangguss wird der Stahl nicht
in Blécken, sondern in einem Strang
gegossen. Wegen seines flissigen
Kerns muss der Strang bis zur Durch-
erstarrung gekuhlt werden. Danach
wird er durch Schneidbrenner oder
Scheren in die gewlinschten Langen
zerteilt. Das Besondere an der CC 6:
Ublicherweise wird der senkrecht
gegossene, noch heiBe Stahlstrang in
die Waagrechte gebogen, um ihn dann
in Brammen zu zerschneiden. Dieses
Biegen beeintrachtigt jedoch die Stahl-
qualitat. Anders als bei herkdmmlichen
Anlagen werden die Brammen bei der
CC 6 in einer neuen Brennschneid-
maschine bereits in der Senkrechten

,unser Prozessleitsystem
ist sozusagen das
Nervensystem, das diese
Signale auswertet und
Uber das das Bedien-
personal die Anlage
steuert.”

geschnitten und in Teilen weiter nach
unten transportiert. Ein beeindru-
ckender Kipper legt die geschnitte-
nen Brammen in der Horizontalen auf
einem Transferwagen ab; dann geht es
weiter zur Walzung.
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